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Beschr ibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich- 
tung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Bauteiie aus transparentem Material, beispiels- 
weise optische oder ophthalmische Linsen mussen 
vor ihrer Verwendung auf Fehler, insbesondere 
Oberflachenfehler wie Kratzer, Wischer, Risse, 
Aussprunge, Flecken und auf Einschlusse wie Bla- 
sen oder Schlieren gepruft werden. Solche Fehler 
wOrden die Verwendbarkeit einer Linse einschran- 
ken, wenn sie die in DIN 3140 angefuhrten Grenz- 
werte ubersteigen. 

Ublicherweise erfolgt die Prufung optischer 
Bauteiie als SichtprOfung durch den Menschen. 
Eine solche Prufung mu/3 in einem weitgehend 
abgedunkelten Raum durchgefuhrt werden. Sie ist 
teuer, nicht genugend objektiv und wegen der ho- 
hen Monotomie der PrUfvorgange nicht genGgend 
zuverlSssig. 

Man hat sich deshalb bemuht Verfahren und 
Vorrichtungen zur automatischen, objektiven Pru- 
fung optischer Bauteiie zu entwickeln. 

Aus der DE-OS 32 37 51 1 ist es bekannt, zu 
prufende optische Bauteiie in den optischen Strah- 
lengang einer Femsehkamera zu bringen und 
durch das Bauteil hindurch ein Testmuster auf die 
Kamera abzubilden. Die durch Fehler im Bauteil 
hervorgerufenen Storungen fuhren zu einem Video- 
signal, das von dem durch das Bauteil nicht beein- 
fluflten Soil-Signal abweicht. Aus der Abweichung 
von Soil- und Ist-Signal wird auf die Fehler ge- 
schlossen. Eine nach diesem Verfahren arbeitende 
Vorrichtung ist recht aufwendig und vermag kleine- 
re Storungen, beispielsweise durch Kratzer, Wi- 
scher oder Haarrisse nicht zu erkennen. 

Urn die Empfindlichkeit des Prufvorganges zu 
steigern.wird in der DE-OS 30 11 014 vorgeschla- 
gen das zu prOfende Bauteil als Ganzes zu be- 
leuchten, ein Fernsehbild zu erzeugen und das 
Videosignal Zeile fur Zeile zu analysieren. Auch 
dieses Verfahren ist nicht hinreichend genau. 

Ein noch alterer Vorschlag fOr ein PrGfverfah- 
ren findet sich in der DE-OS 23 37 597. Dort wird 
ein Lichtstrahl auf die Oberflache des zu prufenden 
Bauteils fokussiert und wird punktformig unter Er- 
haltung seines Fokussierungszustandes Ober die 
Oberflache bewegt. Das durch das Bauteil tretende 
Licht wird zuruckreflektiert, tritt nochmals durch das 
Bauteil und fallt dann auf einen Detektor. Abwei- 
chungen in der Intensitat, des Empfangersignales 
erlauben es.auf einen Fehler zu schlieften und die- 
sen auch zu lokalisieren. 

Eine nach diesem Verfahren arbeitende Vor- 
richtung ist sehr aufwendig. Sie erlaubt nur die 
Prtifung der Flache des WerkstOckes, auf die der 
Abtaststrahl fokussiert ist. 

Die GB-A-2085579, von der im Oberbegriff des 
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Patentanspruchs 1 ausgegangen wird, gestattet die 
Erfassung von Fehlern in der Ober- und Unterseite 
von transparenten Platten. In einer dort beschriebe- 
nen Vorrichtung wird ein Laserstrahl auf eine der 

s Oberflachen der Platten fokussiert und das infolge 
von Fehlern gestreute Licht wird mittels einer ge- 
neigt zur Laserstrahlrichtung angeordneten opti- 
schen Abbildungseinrichtung erfaJ3t. Diese enthalt 
eine Lochblende, die entweder als Maske zur Er- 

io fassung des Streulichts von Fehlern in der 
Plattenober- oder Plattenunterseite ausgebildet ist. 
So ist es bei ausreichend dicken Platten moglich, 
entweder Fehler der Ober- oder Unterseite zu er- 
fassen, da das Streulicht von Fehlern der jeweils 

75 anderen Seite der Platte durch die Lochblende 
ausgeblendet wird. Bei sehr dunnen Platten funktio- 
niert diese Isolation jedoch nicht mehr. Um diesen 
Mangel zu beheben und um gletchzeitig beide Plat- 
tenoberseiten untersuchen zu kSnnen, wird in die- 

20 ser Schrifl die Verwendung zweier Laserstrahlen 
vorgeschlagen, von denen jeweils einer auf eine 
Plattenoberflache fokussiert wird, die mit dem 
Strahl abgetastet wird. Die hierfOr beschriebene 
Anordnung ist jedoch recht aufwendig und gestattet 

25 auch nicht die Erfassung von Fehlern in anderen 
Ebenen der Platte. Auch ist die Vorrichtung speziell 
auf plattenartige transparente Gegenstande ausge- 
richtet. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung 

30 eine Vorrichtung zum Priifen von Bauteilen aus 
transparentem Material auf Oberflachenfehler und 
Einschlusse zu schaffen, die eine sichere Erken- 
nung solcher Fehler in einer oder mehreren vor- 
wahlbaren Ebenen oder Flachen des Bauteils er- 

35 moglicht. 

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung ge- 
lost, deren Aufbau im kennzeichnenden Teil des 
Anspruchs 1 angegeben ist. 

Die erfindungsgemafle Vorrichtung zeichnet 

40 sich dadurch aus, da/J das zu prOfende Bauteil 
drehbar angeordnet ist und um seine Achse rotie- 
rend in Durchmesserrichtung von einem linear be- 
wegten Lichtstrahl abgetastet wird. Ferner ist die 
Neigung einer Abbildungseinrichtung gegenuber 

45 der Auftreffrichtung des Beleuchtungsstrahls vor- 
wahlbar und die Maske zur Aussonderung des Bil- 
des einer Ebene des PrUflings ist austauschbar. 

Bei der Vorrichtung nach der Erfindung wird 
durch das abtastende Lichtbundel ein Lichtschnitt 

50 durch das zu prufende Bauteil erzeugt. Dieser 
Lichtschnitt wird durch die zur Signalgewinnung 
dienende Einrichtung abgebildet, wobei zur Abbil- 
dung nur das Licht herangezogen wird, das durch 
Fehler im Bauteil abgelenkt ist. Der Winkel, den die 

55 optische Achse dieser Einrichtung mit der Drehach- 
se des Bauteils bildet, ist vorteilhaft einstellbar. Er 
kann, je nach dem Ablenkverhalten des festzustel- 
lenden Fehlers zwischen 10 und 60* liegen, wobei 
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sich ein Winkel von 40° als zweckmaflig erwiesen 
hat. Dam it lassen sich Kratzer, Haarrisse und ande- 
re, relativ scharfkantig begrenzte Fehler in der 
OberflSche des Bauteils nachweisen. 

Bei der Vorrichtung nach der Erfindung dient 
die in der Bildebene der Einrichtung zur Signalge- 
winnung vorgesehene Maske dazu.die Bilder von 
Riick- und Vorderseite des zu prufenden Bauteils 
zu trennen. Bei entsprechender Ausbildung der 
Masken kann auch eine im Inneren des Bauteils 
gelegene Ebene zur Fehlererkennung herangezo- 
gen werden. 

Die Anordnung zur Auswertung der erzeugten 
Bildsignale kann beispielsweise als Monitor ausge- 
bildet sein, auf dem praktisch ein Dunkelfeldbild 
der zu beobachtenden Linsenflache erscheint, in 
welchem die Fehler hell dargestellt sind. 

Es kann auch eine automatisch arbeitende An- 
ordnung vorgesehen sein, die Fehler nach be- 
stimmten Kriterien erfaflt und diese nach Grc5/3e, 
Haufung und Ort gemafl DIN 3140, Teil 2 und 7 
klassifiziert. Eine solche Anordnung ist beispiels- 
weise Gegenstand der Patentanmeldung EP-A- 
0249798 mit dem Titel "Verfahren zum Prufen von 
Bauteilen aus transparentem Material auf Oberfla- 
chenfehler und Einschlusse", die von der Anmelde- 
rin am selben Tag wie die vorliegende Anmeldung 
eingereicht wurde. Eine solche automatisch arbei- 
tende Einrichtung erlaubt die Serienprufung von 
optischen Bauteilen. 

Die AnsprUche 2 und 3 geben eine zweckma/Ji- 
ge Ausbildung der Vorrichtung nach der Erfindung 
an, die es ermoglicht, die Vorder- und Ruckseite 
des Bauteils getrennt oder gleichzeitig zu prufen. 

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen die Vorrich- 
tung entsprechend Anspruch 4 auszubilden. 

Fehler des Bauteils, die nicht scharfkantig be- 
grenzt sind, streuen das auftreffende Licht nicht 
isotrop sondern stark anisotrop in einen engbe- 
grenzten Raumwinkel, der sehr grofle Werte anneh- 
men kann. Solche, nicht scharfkantig begrenzten 
Oberflachenfehler sind beispielsweise Wischer. 
Diese Fehler lassen sich mit der Vorrichtung, wie 
sie bisher beschrieben ist, im allgemeinen nicht 
nachweisen. Es ist deshalb besonders vorteil- 
haft.die Vorrichtung gema/3 den Anspruchen 5 bis 
7 auszubilden, d.h. ein zusatzliches System zur 
Signalerzeugung vorzusehen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der 
Rguren 1 bis 5 der beigefiigten Zeichnungen na- 
her erlautert. Im einzelnen zeigen: 

Fig. 1 ein Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrich- 
tung nach der Erfindung in Prinzipdar- 
stellung; 

Fig. 2 das Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 in 
einer um 90* gedrehten Ansicht; 

Fig. 3 ein Ausfuhrungsbeispiel einer Einrich- 
tung zur Signalgewinnung; 



Fig. 4 ein anderes Ausfuhrungsbeispiel der 
erfindungsgema0en Vorrichtung in 
Prinzipdarstellung; 
Fig. 5 eine beispielsweise Anordnung zur Er- 
5 zeugung von Auswertesignalen. 

In Fig. 1 ist mit (1) eine Linse aus transparen- 
tem Material bezeichnet, die auf Oberflachenfehler 
untersucht werden soli. Diese Linse ist in einem 
Drehteller (2) angeordnet, welcher mittels des 
io Schrittmotors (3) gedreht wird. 

Zur Beleuchtung der Linse (1) dient ein Laser 
(4), dessen Parallel-Lichtbundel (7) durch einen 
Spiegelscanner (5) innerhalb eines vorgegebenen 
Raumwinkels linear abgelenkt wird. Eine Sammel- 
15 linse (6) ist so angeordnet, da/J ihr einer Brenn- 
punkt mit dem Drehpunkt des Spiegelscanners (5) 
zusammenfallt. Demzufolge werden die abgelenk- 
ten Lichtbundel hinter der Linse (6) parallel zuein- 
ander bewegt und zwar entlang ernes Durchmes- 
20 sers der Linse (1) zwischen den Extrempositionen 
(7a) und (7b). Eine solche Beleuchtungseinrichtung 
ist Gegenstand der Patentanmeldung EP-A- 
0249800 mit dem Titel "Vorrichtung zum Beleuch- 
ten von Bauteilen aus transparentem Material bei 
25 der Fehlerprufung", welche am selben Tag wie die 
vorliegende Anmeldung von der Anmelderin einge- 
reicht wurde. 

Der entstehende Lichtschnitt des Laserstrahles 
(7) mit der Linse (1) wird mittels einer Einrichtung 
30 (8) beobachtet, welche geneigt zur Drehachse der 
Linse (1) angeordnet ist. Der Neigungswinkel der 
Einrichtung (8) ist so gewahlt, da/3 sie das von 
Oberflachenfehlern der Linse (1) isotrop gestreute 
Licht erfa/it und mittels der abbildenden Optik (9), 
35 welche beispielsweise als Zoom-Objektiv ausgebil- 
det ist, in die Zwischenbildebene (10) abbildet. In 
der Zwischenbildebene (10) ist eine Maske (11) 
angeordnet, welche entweder das Bild der Vorder- 
flache (12) oder das Bild der RDckflache (13) der 
40 Linse (1) wegblendet. Die Maske (11) ist auf einem 
Drehteller im Gehause (14) angeordnet. Mittels ei- 
nes Knopfes (15) kann die jeweils benotigte Maske 
(11) in den Strahlengang geschwenkt werden. 
Das die Maske (11) passierende Licht wird 
45 mittels einer Relais-Linse (16) formatfullend auf ei- 
nen Detektor (17) abgebildet. Die von diesem er- 
zeugten Bildsignale werden einer schematise!! dar- 
gestellten Auswerteeinheit (18) zugefuhrt. 

Bei bikonkaven, bikonvexen, plankonkaven und 
so plankonvexen Linsen (1) besteht die Maske (11) 
nur aus einer geraden Schneide. Bei konkaven- 
konvexen Linsen werden zusatzlich zu einer 
Schneidenmaske noch gekrummte Masken beno- 
tigt, um beide Unsenflachen sauber trennen zu 
55 konnen. 

Bei entsprechender Ausbildung der Maske (11) 
ist es auch mbglich, eine zwischen den Oberfla- 
chen (12) und (13) der Linse (1) gelegene Ebene 
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zur Signalgewinnung auszuwahlen. Diese Ebene 
la/it sich dann auf Einschlusse untersuchen. 

Der Detektor (17) kann auch als ortsauflosen- 
der Liniendetektor ausgebildet sein. In diesem Fall 
mufl die Maske (11) verschiebbar angeordnet wer- 
den, um eine Trennung der Linsenflachen zur Aus- 
wertung Ober eine in der Auswerteeinheit (18) ver- 
wendete Soft-Ware machen zu konnen. 

AnsteNe der korperlichen Masken (11) ist es 
auch moglich, eine Maske zu verwenden, deren 
optische Transparenz steuerbar ist. 

Anstelle der Einrichtung (8) zur Signalgewin- 
nung, wie sie im Zusammenhang mit Fig. 1 und 2 
dargestellt und beschrieben ist, laflt sich auch eine 
Einrichtung verwenden, wie sie beispielsweise in 
Fig. 3 dargestellt ist. Diese Einrichtung (20) besteht 
aus einem Objektiv (21), welches den Lichtschnitt 
durch die zu prufende Unse (1) in die Zwischen- 
bildebene (22) abbildet. Zwischen dem Objektiv 
(21) und der Zwischenbildebene (22) ist ein Teiler- 
wurfel (23) angeordnet, welcher einen Teil des 
Lichtes um 90° umlenkt. Dieses umgelenkte Licht 
wird in die zweite Zwischenbildebene (24) abgebil- 
det. In der Zwischenbildebene (22) ist eine aus- 
wechselbare Maske (25) angeordnet, welche bei- 
spielsweise das Bild der Vorderflache (12) der Un- 
se (1) ausblendet. Auch im seitlichen Ast der Ein- 
richtung (20) ist in der Zwischenbildebene (24) eine 
Maske (26) angeordnet, welche beispielsweise das 
Bild der Ruckflache (13) der Linse (1) ausblendet. 
Das an den Masken (22) und (24) vorbeigehende 
Licht wird durch Relais-Linsen (26) und (27) auf 
schematisch dargestellte Detektoren (28) und (29) 
abgebildet. 

Die Einrichtung (20) kann durch Vorsehen ei- 
nes weiteren Teilerwurfels auch so ausgebildet 
werden, da/J sie gleichzeitig den Empfang von drei 
Auswertesignalen aus drei unterschiedlichen Fla- 
chen bzw. Ebenen der Linse (1) ermoglicht. 

Bei dem in Fig. 4 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel der neuen Vorrichtung sind zwei Einrich- 
tungen (30) und (31) zur Signalgewinnung vorgese- 
hen, welche symmetrisch zur Drehachse der Linse 
(1) angeordnet sind. Die beiden Einrichtungen (30) 
und (31) konnen beispielsweise gemafl Fig. 3 aus- 
gebildet sein. Mittels dieser Einrichtungen gelingt 
es.Oberflachenfehler der Vorder- und der RUcksei- 
te der Linse (1) zu erfassen, welche relativ scharf- 
kantig begrenzt sind und die das Licht isotrop 
streuen. Solche Fehier sind beispielsweise Kratzer 
und Haarrisse. Als Problemfalle haben sich Ober- 
flachenfehler erwiesen, bei welchen die Oberflache 
nur leicht eingedruckt ist. Solche Fehier sind als 
Wischer bekannt. Es hat sich herausgestellt, dafl 
Wischer das Licht stark anisotrop streuen und zwar 
nur in einem eng begrenzten Raumwinkel, der gro- 
J3e Werte annehmen kann. Um auch diese Oberfla- 
chenfehler erfassen zu konnen, ist eine sogenannte 



Integraloptik vorgesehen, welche aus einer Halbku- 
gel (32) besteht. liber diese Halbkugel sind mehre- 
re Bohrungen (33) verteilt, in die jeweils eine kleine 
Abbildungslinse und ein nachgeordneter Detektor 
5 eingesetzt sind. Jedem Detektor ist ein einstellba- 
rer Vorverstarker zugeordnet und die Signale aller 
Detektoren werden einer Anordnung (34) zugeleitet, 
welche daraus ein Signal bildet, das in seiner StMr- 
/ ke den Signalen vergleichbar ist welche die Ein- 
w richtungen (30) und (31) liefern. Alle Signale, d.h. 
die Signale der Einrichtungen (30) und (31) sowie 
Signale der Anordnung (34) werden gemeinsam 
einer Anordnung (35) zugeleitet, welche zur elektro- 
nischen Signalauswertung dient. 
75 Es ist auch mSglich, in den Bohrungen (33) der 

Halbschale (32) jeweils nur eine Abbildungslinse 
anzuordnen, welche das auftreffende Licht einem 
inkoharenten Lichtbundel (36) zufuhrt. Alle diese 
LichtbOndel fClhren gemeinsam zu einem Detektor, 
20 welcher anstelle der Anordnung (34) der Fig. 4 
vorgesehen ist. 

Die Einrichtungen (30) und (31) konnen zwi- 
schen den Signalen unterscheiden, welche der 
Vorder- oder der Riickseite der Linse (1) zugeord- 
25 net sind. Dies kann die Integraloptik der Halbkugel 
(32) nicht. Es ist deshalb notwendig, in der Aus- 
werteanordnung (35) eine Signalverkntlpfung aller 
zugefuhrten Signale vorzunehmen. Da zu jedem 
Zeitpunkt durch das punktweise Scannen die Aus- 
30 gangssignale der Empfanger auf koinzidente Ereig- 
nisse abgefragt werden konnen, kann eine Zuord- 
nung der im Integ rale mpf anger aufgenommenen 
Information zu den einzelnen Linsenseiten erfolgen, 
solange mindestens einige Bildpunkte auch in den 
35 Einrichtungen (30) und (31) erkannt werden. 

Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 5 ist eine 
Draufsicht auf die auszuwertende Linse (1) gezeigt, 
welche in Pfeilrichtung gedreht wird und deren 
Abtastung durch das Laser-LichtbUndel (7) in Rich- 
40 tung eines Durchmessers erfolgt. Der dadurch ent- 
stehende Lichtschnitt wird mittels einer Einrichtung 
(8) beobachtet, wie dies in Fig. 1 dargestellt ist. 
Aus Grtlnden der Ubersichtlichkeit ist hier nur eine 
solche Einrichtung zur Signalgewinnung dargestellt. 
45 Der Drehteller (2), in dem die Linse (1) zentriert 

ist, ist mit einer Marke (40) versehen, welche mit- 
tels eines Empfangers (41) detektiert wird. Das 
Signal vom Empfanger (41) markiert den Bildan- 
fang und wird nach Betatigung des Schalters (42) 
so zum Einschalten des Drehmotors (3) uber ein Und- 
Gatter einer Anordnung (44) zugefuhrt, welche die 
Bildaufnahme startet. Von der Anordnung (44) ge- 
langen die Signale zu einem Zeilenzahler (45), an 
dessen Ausgangsleitung (46) der Zeilentakt anliegt. 
55 Der Zeilenzahler (45) wird Uber einen Motor-lm- 
pulsgenerator (47)und einen Teiler (48) gesteuert. 

Mit dem Drehteller (2) wirkt ein weiterer Emp- 
fanger (49) zusammen, der jeweils zu Beginn einer 
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Zeile ein Signal erzeugt, das einem Und-Gatter (50) 
zugefuhrt wird. Diesem Und-Gatter wird uber einen 
Bildpunkt-ZShler (51), welcher vom Bildpunkt-Takt- 
geber (52) gesteuert wird ein weiteres Signal zuge- 
leitet. An der Ausgangsleitung (53) des Und-Gatters 
(50) liegt dann ein Bildpunkttakt-Signal an. 

Der Bildpunkt-Zahler (51) steuert einen Gene- 
rator (54) fur die Scannerfunktion, d.h. fur die Be- 
wegung des Scannerspiegels (5). Uber die Anord- 
nung (54) wird die Scanner-Steuerung (55) betatigt, 
welche den Scanner (5) bewegt. 

Am Ausgang (56) der Einrichtung (8) liegt das 
Videosignal an. Die Signale uber die Leitungen (46, 
53, 56) werden einem Empfanger (57) zugefuhrt, 
welcher ein Monitor-Bild der ausgewShlten Flache 
der Linse (1) zeigt. Auf diesem Monitor-Bild sind 
Oberflachenfehler der Linse (1) hell dargestellt, 
wShrend die nicht fehlerhaften. Bereiche dunkel 
bleiben. 

Anstelle der bildhaften Auswertung uber den 
Monitor (57) kann auch eine Anordnung zur elektro- 
nischen Bildauswertung vorgesehen sein, wie sie in 
der Patentanmeldung EP-A-0249798 mit dem Titel 
"Verfahren zum PrOfen von Bauteilen aus transpa- 
rentem Material auf Oberflachenfehler und Ein- 
schlusse", beschrieben und dargestellt ist, die den- 
selben Anmeldetag wie die vorliegende Anmeldung 
hat. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum PrOfen von Bauteilen aus 
transparentem Material auf Oberflachenfehler 
und Einschlusse, bei dem das Bauteil (1) mit- 
tels eines linear bewegten Lichtstrahles (7) 
punktformig abgetastet ist und mindestens 
eine geneigt zur Auftreffrichtung des Beleuch- 
tungsstrahls (7) angeordnete Einrichtung (8) 
vorgesehen ist, die aus einem abbildenden op- 
tischen System (9) besteht, in dessen Bildebe- 
ne (10) eine Maske (11) zur Aussonderung des 
Brides einer Ebene des Pruflings (1) angeord- 
net ist, und die einen von den die Maske (11) 
passierenden Lichtstrahlen beaufschlagten 
Empfanger (17) zur Detektion des von Fehlern 
des Bauteils beeinfluiften Lichts enthalt, der 
mit einer Anordnung (18) zur Auswertung der 
Empfangersignale zur Gewinnung von Signa- 
len, die fur die Bauteilfehler kennzeichnend 
sind, verbunden ist, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafi das zu prOfende Bauteil (1) um seine 
Achse rotierbar ist und um seine Achse rotie- 
rend vom linear in Durchmesser-richtung be- 
wegten Lichtstrahi (7) abgetastet wird, da/3 die 
Einrichtung (8) unter einem vorwahlbaren Win- 
kel zur Auftreffrichtung des Beleuchtungs- 
strahls neigbar ist und dafl die Maske (11) zur 



Aussonderung des Biides einer Ebene aus- 
wechselbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
5 zeichnet, dafi die Einrichtung (20) im Strahlen- 

gang des optischen Systems (21) einen Strahl- 
enteiler (23) enthalt, der einen Teil des Lichtes 
in eine zweite Einrichtung umlenkt, die eben- 
falls eine auswechselbare Maske (26) und ei- 
w nen Empfanger (29) enthalt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das abbildende optische 
System (9, 21) als Zoom-Objektiv ausgebildet 

75 ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1-3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daii zwei Einrichtungen (30, 31) 
zur Signalerzeugung vorgesehen und symme- 

20 trisch zur Drehachse des zu prufenden Bau- 

teils (1) angeordnet sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1-4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi zusatzliche Einrichtungen 

25 zur Signalerzeugung in einer Halbschale (32) 

angordnet sind, die uber ihre dem zu priifen- 
den Bauteil (1) zugeordnete Flache verteilt 
mehrere Empfanger enthalt. 

30 6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet dafl mehrere separate Empfanger vor- 
gesehen sind, deren Signale elektrisch ver- 
knupft werden. 

35 7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/J die Halbschale (32) mehrere Lin- 
sen enthalt, die jeweils das auftreffende Licht 
in eine flexible Lichtleitfasern (36) zu einem 
gemeinsamen Empfanger (34) ftlhren. 

40 

Claims 

1. Method of examining structural components 
made of transparent material for surface de- 

45 fects and inclusions, a moved light beam (4) 

being used for spot-type scanning of the com- 
ponent (1) and the light affected by defects of 
the structural component being detected and 
used for generating signals, the moved light 

so beam (4) making a light section through the 

structural component (1 ), said light section be- 
ing moved throughout said component, signals 
being generated during this movement which 
are assigned to the front and rear faces of the 

55 structural component (1), and these signals 

assigned to the faces being digitized, compris- 
ing: feeding the signals assigned to the faces 
in parallel both to a matrix memory (24, 30) 
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and, via a preselectable number (x) of thresh- 
olds (20, 31), to a number (yj of sector coun- 
ters (21, 32); evaluating the sector counters 
(21, 32) on-line according to a preselectable 
criterion with respect to number, position and 
grey-level distribution of the defect signals; if 
this criterion is not sufficiently satisfied, subse- 
quently evaluating the signals of the matrix 
memory (24, 30) automatically via a computer 
(22); in addition, providing receivers (36 to 38) 
to detect anisotropically scattering defects of 
the structural component (1); feeding the sig- 
nals generated by said receivers (36 to 38), via 
separate preamplifiers (39 to 41), to one com- 
mon main amplifier (47), and deriving one trig- 
ger signal from the signal of each of the 
preamplifiers (39 to 41) as soon as the pream- 
plifier signal exceeds a predetermined thresh- 
old value; adding all the trigger signals (46) 
and using the aggregate signal to control the 
, gain factor of the main amplifier (47), and 
digitizing and evaluating the signal generated 
by said main amplifier. 

2. Method as claimed in Claim 1, wherein the 
sector counters (21 , 32) generate address sig- 
nals for assigned areas of the matrix memory 
(24, 30). 

3. Method as claimed in Claim 1, wherein the 
evaluation criterion evaluates the signals as- 
signed to the front and rear faces of the struc- 
tural component (1 ). 

4. Method as claimed in Claim 1, wherein the 
signals emitted by area elements of the struc- 
tural component (1 ), which are scanned repeat- 
edly during the movement of the light section, 
are subjected to averaging (18, 29) prior to 
their digitization. 

5. Method as claimed in any of Claims 1 to 4, 
wherein the digitized signals are used in addi- 
tion to generate an image (12) of the selected 
area of the structural component (1). 

6. Method as claimed in any of Claims 1 to 5, 
wherein the signals evaluated according to the 
specified evaluation criterion are used to clas- 
sify the evaluated structural component (1). 

7. Method as claimed in Claim 6, wherein clas- 
sification is effected by controlling a unit (65) 
for sorting the evaluated structural components 
(66) into different sort stores (67 to 70). 

Revendications 



1. Dispositif pour controler les defauts de surface 
et les inclusions de composants realises en un 
mate>iau transparent/ dispositif dans lequel le 
composant (1) est d6tecte* ponctuellement a 

s Taide d'un faisceau lumineux (7) deplace de 

maniere lin^aire et comportant au moins une 
installation (8) inclined par rapport a la direc- 
tion d'incidence du faisceau lumineux (7), ins- 
tallation qui se compose d'un systeme optique 

10 (9) de reproduction dont le plan image (10) 

comporte un masque (1 1 ) pour sdparer I'image 
d'un plan du composant controle* (1), et com- 
prend un recepteur (17) recevant le faisceau 
lumineux traversant le masque (11) pour de- 

75 teeter la lumiere influenced par les defauts du 
composant, et est relive a un dispositif (18) 
pour exploiter les signaux regus et donner des 
signaux caracteristiques des defauts du com- 
posant, 

20 dispositif caracteYise* en ce que le composant 

(1) a controler peut tourner autour de son axe 
et est detecte pendant sa rotation autour de 
son axe, par un faisceau lumineux (7) deplace* 
lin^airement dans la direction du diametre, et 

25 Tinstallation (8) peut etre inclinee suivant un 

angle pr6-selectionne* par rapport a la direction 
d'incidence du faisceau d'eclairage et en ce 
que le masque (11) peut etre remplace* pour 
seMectionner I'image d'un plan. 

30 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise 
en ce que Tinstallation (20) comprend un divi- 
seur de faisceau (21) place* dans le chemin du 
faisceau du systeme optique (23), diviseur qui 

35 deVie une partie de la lumiere dans une secon- 

de direction contenant dgalement un masque 
interchangeable (26) et un recepteur (29). 

3- Dispositif selon la revendication 1 et 2, carac- 
40 teVise* en ce que le systeme optique de repro- 

duction (9, 21) est un systeme optique a focal 
variable. 

4. Dispositif selon les revendications 1-3, caract6- 
45 rise en ce qu'il comporte deux installations (30, 

31) pour generer des signaux et celles-ci sont 
montees symetriquement par rapport a I'axe 
de rotation du composant (1) a controler. 

50 5. Dispositif selon les revendications 1-4, caracte- 
rise par des installations complements res de 
gSneVation de signaux placets dans une demi 
coquille (32) qui comporte plusieurs recepteurs 
repartis sur la surface associee au composant 

55 (1) a controler. 

6. Dispositif selon la revendication 5, caracterise 
par plusieurs recepteurs distincts dont les si- 
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gnaux sont combines electriquement. 

Dispositif selon la revendication 5, caracte>ise* 
en ce que la demi coquille (32) comporte 
plusieurs lentilles qui transmettent la lumiere 
incidents respective a une fibre optique souple 
(36) pour un r^cepteur commun (34). 
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